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pool] Die Erflndung betrifft etn SchwelBverfahren mit 
einer nlchtabschmelzenden Elektrode, bel dem nach 
dem ZOnddn eines Uchtbogens zwlschen der Elelctrode 
unddenzu verblndenden WertcstOdcen die Elektrode von 
elner 8tromqueQe mIt Energie vereorgt wlrd. 
[OOOaq Welters betrifft die Erflndung ein 
HeftBChweiBverfahren mtt elner nlchtabschnielzenden 
Elektrode und ohne Bnbringung eines Zusatzmaterlale, 
bel dem nach dem ZQnden eines Uchtbogens zwlschen 
der Qektrode und den zu verblndenden Werkstacken die 
Elektrxxle von elner StrDmquefle mit Energie versorgt 
wild. 

I0OO3] Es stnd bereits verschledenste SehwelBveifah- 
ren bekannt, bel denen nach dem ZOnden des Uchtbo- 
gens zwlschen der Elektit)de und den zu verblndenen 
WerkstOcken die Elektrode von elner Stromquelle mit En- 
ergie vereorgt und somtt eine Verschmelzung der Werfc- 
etOcke bewlrkt wlrd. POr die ZOndung des Uchtbogens 
kdnnen unterschledltehe ZQnd-Prozesse, insbesondere 
eine KontaktZOndung oderelne HF-ZQndung, durohge- 
fOhrtwerden. 

[0004] Der Erflndung lie^ die Aufgabe zugmnde, eln 
SchwelBvarfahren mtt elner nlchtabschmelzenden Elek- 
trode und eln HeftschwelBverfahren mit elner nbhtab- 
schmelzenden Elektrode und ohne Elnbringung eines 
zusatzmateriate zu schaffen, bel dem die SchwelBnaht- 
qualitfit In der Startphase des SchwelBproze^es ver- 
bessertwlrd. 

lOOOS] Diase Aufgabe der Erflndung wind dadurch ge- 
lOst, dass vor dem elgentOchen SchwelBprozess, also 
nach dem ZOnden des Uchtbogens, eln Startprogramm 
ohne Elnbringung eines Zusatzwerkstoffes durchgef Qhrt 
wlrd, bel dem Ober eine voretnstellbare Zettdauer die 
Elektrode rrdt puisfdrmlger Energie In Fomi von Strom 
Oder Spannungsimpulsen versorgt wlrd, wodureh das 
flQsslge Schmelzbad In Schwingung bzw. In VibrBtlon 
versetztwlrd, unddassnach Ablauf desStartprogramms 
der ei^ntliche SchwelBprozess durchgefOhrt wird. 
(poog] Belm elgentlichen SchwelBprozess wird die 
Elektrode vorzugsweise mit elner konstanten Energie 
versorgt 

[0007] Weiters wlrd die Aufgabe der Erflndung auch 
durch eln oben erwdhntes HeftschwelBverfahren gel&st, 
wobel vor dem elgentlichen SchwelBprozess eln Start- 
programm dunchgefOhrt wrtrd, bel dem Qber eine voreln- 
steilbare Zeitdauer die Elektrode mit pulsfSmnlger Ener- 
gie in Form von Stronh Oder Spannungsimpulsen ver- 
sorgt wird, wodureh das flQsstge Schmetzbad in Schwin- 
gung bzw. In Vlbralton versetzt wlrd, und dass nach Ab- 
lauf das Startpr^ramms der elgentfiche SchwelBpro- 
zess durehgefOhrt wlrd, bel dem dte Elektrode mit elner 
konstanten Energie versorgt wlrd. 
[0008] Durch die AusfOhrung des spezielien Startpro- 
gramms, Insbesondere eines sogenannten Tacklng-Pro- 
zesses, wlrd emslcKt, da^ciaserzeugte Schmelzbad \f\ 
Schwingung gebracht wird und somit durch die Schwin- 



gung des Schmetzbades eln lelchteres Zusammenflie- 
Ben (tee Schmelzbades derbelden WerkstOcke en^lcht 
wlrd. Dies 1st tnsofem sehr wesentllch, da kein Zusatz- 
werlcBtoff In Fonn eines SchwelBdrahtes In das Schmelz- 
6 bad eingebracht wlrd, eondem die SchwelBnaht nur 
durch das aufgeschmolzene Material geblldet wird und 
somlt eine AuffQIIung der SchwelBnaht durch den Zu- 
satzwerkstoff nlcht mOglich ist Somlt wlrd bel derartigen 
SchwelBverfahren ohne Bnbringung eines Zusatzwerk- 
stoffes verhindert, dass am Beginn des SchwelBprozes- 
ses SchwelBnahtldcher entstehen und es kann von Be- 
ginn des SchwelBprozesses an eine gletohblelbende 
SchwelBnaht ohne SchwelBnahtldcher geblldet werden. 
Wird nflmOch bel Qbllchen zum Stand der Technik zfih- 
lenden SchwelBverfahren eln Uchtbogen gezOndet, so 
wlrd aufgnjnd derEnergieelnbrlngung das aufgeschnrK)!- 
zene Material der WerkstOcke auseinander gedrOckt und 
88 erstarrt Dabel kann eln SchwelBksch entstehen Oder 
am Beginn des SchwelBprozesses die SchwelBnaht Im 
Mtttelbereich eine gertngere Schw^Bnahtdicke aufwei- 
sen. Dies wlrd aufgrund des StBrtprogramnis, bel dem 
das Schmelzbad duroh pulsKrmige Energleetnbringung 
in Schwingung versetzt wird, vemrtleden, da das 
Schmelzbad kelner st&idlgen konstanten Energleeln- 
brlngung eusgesetzt 1st. 

[0009] Durch das Startprogrannm kdnnen w^rs sehr 
kurze SchwelBn&hte hergestellt werden, da von Beginn 
des SchwelBprozesses en, also sofort nach der ZOndung 
des. Uchtbogens, eine vollst&ndlge AusbiMung der 
SchwelBnaht enelcht wird und somlt die SchwelBnaht- 
l&nge sehr kurz gehalten werden kann. Dies Ist beson- 
ders von Vortell, wenn ale Material derzu verschwelBen- 
den WerkstOcke Aluminium eingesetzt wird, da durch 
kuize SchwelBnihte der Verzug des Materials duroh ge- 
ringere Erwfimujng verhlndert wird. 
[0010] DurohdleerflndungsgemfiBelj&sungwlrdauch 
errelcht, dass die SpattOberforOckung der zu verschwei- 
Benden WerkstOcke erhebibh vergrSBert wlrd, da auf- 
gaind dersich blldenden schwingenden Schmelzbgder 
derWerlcstQcke^nbesseresZusammenflleBengewihr- 
lelstst Ist 

[001 1] Die Energleelnbringung wfthrend des Starlpro- 

granrmiskannderartgerBgeltwerden, dassderMlttelwert 
der pulsfdrmlgen Energie der Amplitude des elngestell- 
ten SchwelBstromes f Or den nachf olgenden elgentlichen 
SchwelBprozess mit konstanter Energie entsprlcht So- 
mtt kann das Startprogiamm elnf ach an den nachfdlgen- 
den elgentnchen SchwelBprozess angepasst werden. 
[0012] Die Parameter des Startprogramms, insbeson- 
dere die PulspaTBmeter, wie PulshShe, Pulsbrelte, Puls- 
frequenz, Pulspause und eventuell Kun^enfonm, kdnnen 
an derStromquelle vorteilhaftenvelsefrel eIngestBlltwe^ 
den. 

[0018] Es Ist auch mOgllch, dass die Parameter des 
Startprogramms In Abhfingigkeit der Parameter des el- 
gentlichen SchwelBprozesses automallsch von einer 
Steuer-lTnd/oder Auswertevonichtung im SchwelBgerfit 
bzw. In der ^mquelle festgelegt bzw. verftndert wer- 
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[0014] Dabe] let es beisplalswelse m6gllch. dass die 
Paremeter des Startprogremms In Abh&nglgkelt der Am- 
plitude dea ScltwelBstromes fOr den elgentltchen 
SchwelBprozesa automattsch f estgelegt bzw. verdndert 
warden. 

(poiq Ea 1st auch mfigilch. dass die Parameter des 
Staitprogramma In Abh&nglgkelt der Matertalstfiilce bzw. 
des Materials derzu venschwelBenden WericstQcke oder 
watterer Parametardes eigentOchen SchwalBprozesaes 
automatlsch festgelegt bzw. verdndert werden. 
10016] SchlleBIich kfinnen auch mehrere Startpro- 
gramme mit untsrschledlichen Parametem oderKun^en- 
fbrmen definlert und hinterlegt aein und zur Auswahl der 
Parameter lOr das tertprogrEvnm diese deflnlerten und 
hinterlegten Staitprogramme von der Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung herangezogen und/oder vetiftndert 
werden. 

[0017] Das Startprogramm, bel dem tiber eine vorein- 
ateUbare Z^ttdauer die Etektrode mIt pulsfdrmiger Ener- 
gle vensorgt wird, kann auch elne vorelnsteilbare Zeft- 
dauer nach dem linden des Uchtbogens dunchgefDhrt 
werden. 

(poiq Wdhrend dieser vorelnstellbaren Zeltdauer 
nach dem ZQnden des Uchtbogens wird die Elektrode 
vorzugsweise mit konstanler Energie versorgL 
[0019] Wenn die Elektrode wihrend der vorelnstellba- 
ren Zeltdauer nach dem ZOnden des Uchtbogens mit un- 
terschledibher konstanter Energie ale w&hrsnd des ei> 
gentllchen SchwelBprozesses vereorgt wird, kann er- 
reicht werden, dass wdhrend der Zeltdauer zwischen 
dem ZOnden dea Uchtbogens und dem Beginn des Start- 
progremms der Uchtbogen stobilisiert wird, bevor des 
Startprogtamm und danach der elgentltohe SchwelBpro- 
zessgestartetwlrd. 

|0020] Die Erfindung wird anschlleBend durch AusfQh- 
rungsbelsptele n&her beschrieben. 
[0021] Eazelgen: 

Rg. 1 elne achemalische Darslellung eines 
SchwelBgerltes; 

Fig. 2 den zetttlchen Verlauf dea SchwelBstromea 
wflhrend einer AusTOhrun^omn elnes SchwelBpro- 
zesses In versinfachter schematischer Darstellung; 
Rg. 3 ein welteres Zeltdlagramm des SchwelBstro- 
mea wfihrend eines anderen SchwelBprozesses In 
. verelnfachtBr schematischer Darstellung. 

[0022] In Rg. 1 1st elne SchwelBanlage bzw. ein 
Schwe]Bger§t 1 fOr verschiedenste SchweiBverfahren, 
wie Z.B. WIG/riG-SchwelBen oder Elektroden- 
SchwelBverfahran, dargastallL SelbstvenstflndQch Istes 
mOgllch, dass die erfindungsgemdBe LSsung bel einer 
Stromquelle bzw. einer SchwelBstromquelle elngesetzt 
werden kann. 

[0023] Das SchwelBgerdt 1 umfasst elne 
SchwelBstromquelle 2 rnit einem Leistungstell 3, einer 
SiBuer- und/toder Auawertavonffchtung 4 und einem dem 



Leistungstell 3 bzw. der Steuer- und/oder Auswertevor- 
richtung 4 zugeordneten Umschaltglled 6. Das Urn- 
schaltglledSbzw. die Steuer- und/oder Auswertevorrich- 
tung 4 1st mIt einem Steuerventfl 6 verbunden. wetehes 

s In einer Vensorgungsleltung 7 fOr ein Gas 8, tnsbeson- 
dere ein Schutzgas, wie beispielswelse Argon oder He- 
lium und dgl., zwischen einem Gasspetcher 9 und einem 
SchweiBbrenner 10 angeordnet Ist 
[0024] Die Energie, insbesondere der Strom, zum Auf- 

10 bauen eines Uchtbogens 11 zwischen einer Elektrode 
12 und den zu verblndenden WerkstOcken 13, 14 wird 
Qber elne SchwelBleltung 15 vom Leistungstell 3 der 
SchwelBstromquelle 2 dem SchweiBbrenner 1 0 bzw. der 
Elektrode 12 zugefOhrt, wobel die zu venschwelBenden 

IS WerkstOcke 13,14 Ober elne wettere SchwelBleltung 1 6 
ebenfallsmitdemSchwelBgerat 1, ln^>esonderemltder 
SchwelBstromquelle 2, verbunden Ist und somit Qber den 
Uchtbogen 1 1 ein Stromkrels aufgebaut werden kann. 
[0026] Zum KOhien des SchwelBbrsnners 10 kann 

so Qber einen KOhlkreisiauf 1 7der SchweiBbrenner 1 0 unter 
Zwtechenschattung elnes Strtoungswichters 18 mIt ei- 
nem FIQssigkeitsbehfitter, insbesondere einem Wasser- 
behdtter 19, verbunden werden, wodurch bel der Inbe- 
trlebnahme des SchwelBbrennera 10 der KQhIkrelslauf 

^ 17, Insbesondere elne fOr die Im Waaaarbehfilter 19 an- 
geordnete ROsalgkBit vemvendete RQsaigkeitspumpe, 
gestartetwird undsomit elne Kflhiung des SchwelBbnen- 
ners 1 0 bewlrkt werden kann. 
[0026] Des SchwelBgerai 1 welst welterB elne Eln- 

30 und/oder Ausgabevonichtung 20 auf, Ober die die unter- 
schledlbhsten SchwelBparemetar bzw. Betriebsarten 
deeSchwelBgerfttas 1 elngestellt werden kOnnen. Dabel 
werden die Ober die Dn- und/oder Ausgabevorrichtung 
20 eIngestelltBn SchwelBparameteran die Steuer- und^ 

35 Oder Auswertevorrlchtung 4 weltergeieltet, und von die- 
ser werden anschlleBend die einzelnen Komponenten 
des Schw^lBgerttBs 1 angesteuert 
[0027] Selbstverst&idlich ist es mSglich, dess sfimtli- 
che Leitungen vom SchwelBgerfit 1 zum SchwelBbren- 

^ ner 1 0 In einem gemelnsamen Schlauchpaket (nicht dar- 
gestellt) angeordnet werden und aomtt des Schlauchpa- 
ket Qber eInen Zentralanachtuss mit dem SchweiBbren- 
ner 1 0 und dem SchwelBgerftt 1 verbunden werden kann. 
[0028] In den Rg. 2 und 3 sind zeltvert&ule des 

45 SchwelBstromes fQr ein SchwelBvertahren schematisch 
dargestellt, wobel auf der Ordinate der Strom I und auf 
der Abszisse die Zelt t aufgetragen Ist GrundsfitzOch Ist 
zu enivahnen, dass die erfindungsgemiBe Lfisung bel 
jedem aus dem Stand der Technlk bekannten 

so SchweiBverfahren, Insbesondere auch bei Wechsel- 
strem-SchwelBverfahren, elngesetzt .werden kann, wo- 
bel Jedoch bel dem dargestellten AusfOhningsbeisf^el 
ein Gietehstrom-SchwelBverfBhren beschreiben wird. 
IpazS] Bel dem beschrtebenen AusfQhningsbelsplei 

ss wird ein SchwelBprozess venvendet. bei dem keln Zu- 
satzmaterial, Insbesondere keln SchwelBdraht, in den 
SchwelBprozess eingebrecht wind. Es wird die 
SchwelBnaht (nIcht dargestailQ ledlgOch durch das auf- 
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geschmolzenB Material derWerkstOcke 13, 14 gsblldet 
Bel derartigen SchwelSprozessen ohne zuedtzllchee 
Elnbringen eines abschmelzenden Schwelfklnahtes wird 
eine nlchtabschmelzende Elektrode 12 veiwendet, von 
der aus der LIchtbogen 11 zu den WerkstOcken 13, 14 s 
aufgebaut wird. Dadurch entstehen garade tn der Start- 
phase eInes SchwelBprozesses, also nach dem ZOnd- 
pnozesefQrden Uchtbogen 1 1 , oft Probleme bel der Aus- 
blldung der SchwelBnaht, da durch die Eneigleelnbrin- 
gung in das Schinetaebad dieses auseinander gedrQckt 
wtrd und es somlt zu sogenannten SchwelBlfichem oder 
sehr dOnnen SchweiBnfihten kommen kana Dies wird 
dunch das nachfblgend beschriebene neue Verfahren 
vennleden. 

IP03Q] Derarfige SchweiSprozesse werden belspiels- 
welse IQr das HeflschwetBen eingesetzt Das Heft- 
schwelBverfaliren wird niit elner ntehtabschmelzenden 
Elektrode 12 und ohne EInbrlngung eines Zusatzniate- 
rials durchgtf Ohrt, bel dem zwei WerkstOcke 1 3, 1 4, Ins- 
besondere Bieche, bevorzugt stlmflfichig oder Obertap- 
pend zusenrvnen geschwelBt werden und hierbei led^- 
lichelne AufeehnmizungderWetkstOckeia, 14Qberden 
LIchtbogen 1 1 erfolgt. Dsbm wird nach dem ZQnden des 
Lichtt>ogens 1 1 von der SchweiBstromquelle 1 die Elel(- 
trode 1 2 w&hrend des SchwelBprozesses mit konstanter 
Energis, insbesondere mit Glelchstrom bzw. Gieich- 
spannung, versorgt, die vor dem SchweiBprozess Qber 
die Ein-und/oderAus^evorrichtung20eingestelttwur- 
de. Das ZOnden des Uchtbogens 1 1 (schematisch durch 
einen ZDndlmpuis 21 dargesteitt) kann auf die iinter- 
schledltehsten beicannten Arten, also beispielsweise 
dutch eine Kbntal<tzOndungodereinerHF-ZDndung, er- 
folgen, so dass darauf nteht mehr nflher eingegangen 
wird. I^dlglich wird darauf hingewiesen, dass entspre- 
chenden den Diagrammen in diesem AusfQhrung£d)ei- 
splei eine HF-ZOndung durchgefQhrt wurde, wobei ent- 
sprechenddarStfomkunre die ZQndung des Uchtbogens 
1 1 duich einen ZDnjdinipuls 21 emichtnch ist 
prnai] Am Beginn des SchwelBprozesses, also nach 
dem ZQnden des Uchtbogens 11, wird bel der erfin- 
dungsgemfiBen LOsung vor dem eigentltehen 
SchweiBprozess. insbesondere elnem Gleich^m- 
SchweiBprozess, ein Startprogramm 22, insbesondere 
einTaddngprozess, durchgefQhrt, beldem Qberelne vor- 
einstellbare Zettdauer 23 die Elektrode 12 mItpulsfSrml- 
ger Energie versorgt wird. Wdhrend des Starlprogramms 
22 wrtrd die Elektrode 12 mit Stromimpuisen 24 und/oder 
Spannungsinipuisen versorgt Nach Ablauf des Startpro- 
gramms 22, also nach Beendlgung derZeitdauer23, wird 
die Elektrode 12miteinerkonslBntBn Energie, Insbeson- 
dere mit elner elngesteltten StromhQhe 25, entsprechend 
dem gewQnschten elgentlichen SchweiBprazeas, ver^ 
sorgt 

[00321 Durch (fle pulsierende EnerglezufQhrung w§h- 
rsnd des Starlprogramms 22 wird enelM, dass das flOs- 
slge Schmelzbad In Schv^ngung bzw. in Vibration ver- 
setzt vi^rd und somlt In der Startphase des SchwelBpro- 
zesses ein AuseinandeifiteBen des Schmeizbades ver- 



hindert wird. Duich das schwingende bzw. pulsierende 
Schmelzbad der WerkstOcke 13, 14 wtrd immer wieder 
einZusammenflieBendes Schmeizbades erreicht Damit 
wird von Beginn des SchwelBprozesses an gewdhrlei- 
stet, dass kelnertei SchwelBlQcher entstehen k6nnen 
und die SchwelBnaht eine entspnechende SchwelBnaht- 
dlcke aufweisL Somlt kdnnen auch sehr kurze 
SchwelBnfihte, wie dies befrn HeftschwelBen envOnscht 
ist, hergesteiltmrden. 

[0033] GemflB Rg. 3 ist es auch mSgiich, dass nach 
dem ZQnden des Uchtbogens 12 Ober eine bestlmmte 
vonelnstellbare Zettdauer 26 die Elektrode 12 mit kon- 
stanter Energie, insbesondere elner konstanten Stronr)- 
h6he27,venBorgtwird,worauf nach Ablauf der Zettdauer 
26 das Start pro gr am m 22 durchf Qhrt wird. AnschlleBend 
wird wiederum dne Versorgung mit konstanter Energie, 
also dereigentltehe SchweiBprozess mlteinergewfihlten 
Stromhdhe 25, durchgefQhrt Dabei ist es nr)6gilch, dass 
die erstmallge Versorgung des Uchtbogens 1 1 mit kon- 
stanter Energie, also nach dem ZQnden des Uchtbogens 
1 1 , die Stromh6he 27 unterBchiediteh zu der Versorgung 
mit konstanter Energie, insbesondere der Stromhdhe 25, 
fQr den eigentilchen SchweiBprozess, also nach dem 
StartprogrBmm 22, ist Eine derartge Anwendung hat 
den Vorteil, dass durch das erstmallge Versorgen der 
Elektrode 12 mit konstanter Energie, also in derZeitdau- 
er26, der Uchtbogen 1 1 stabinsiertwird, bevordas Start- 
programm 22 und danach der eigentliche SchweiBpro- 
zess gestartetwird. 

[0034] Die Energleelnbringung w^rend des Startpro- 
gramms 22 wird bevorzugt derart geregelt, dass der Mit- 
tetwert der puisfdrmlgen Energie der Stromhahe 25 f Or 
den nachfbigenden SchweiBprozess mit konstanter En- 
ergie entsprtcht Somit kann das Startprogramm 22 an 
den elngesteltten e^ntltehen SchweiBprozess ange- 
passt werden. 

[003S] AnderSchWBiB8tromquelle26inddie Paremie- 
ter des Startprogramms 22, Insbesondere die Puispara- 
meter, wie eine Pulshtthe, eine Pulsbrelte, eine Pulsfre- 
quenz, eine Pulspause und eventuell eine Kun^nfomi, 
insbesondere Qber die Ein- und/oder Ausgabevonlch- 
tung 20, frei einstellbar. Hierzu Ist es beispielsweise mdg- 
Iteh, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 20 
ein Bedlenelement (nlcht dargesteitt) angeordnet ist, 
Qber das das Startprogramm 22 akth/iert bzw. aufgearfen 
werden kann und anschlieBend, wenn enwQnscht, ent- 
sprechend verftndert werden kann, so dass dieses nach 
dem ZQnden des Uchtbogens 11 mit den gewfihiten Pa- 
rametem selbststfindig ablaufen kann. 
[0036] Beispiele fOr Parameter des Startprogramms 
228ind: 

Pulsstronrmmplitude: 3A-22QA 
Grundstromamplitude: 3A-22QA 
Pulsfrequenz: 40Hz-200Hz 
Tastverhdltnis: 4% -50% 

Zettdauer Osek-IOsek 
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[0037] Seibstvarstfindlich ist es m&glich, class die Pa- 
remater des Startprogremms 22 von der Steuer- und/ 
odar AuswartBVorrtchtung 4 eigenst&ndig fazw. automa* 
tisch festgetegt warden. Dabe) kann von dar Steuer- und/ 
Oder Auswertevorrlchtung 4 aufgrnnd von hintariegten 
Tabellan, Algortthmen Oder derglelchen ein entspns- 
chendes Staitprogrannm 22 ersteOt bzw. berechnet war- 
den, daa bevorzugt in Abh&ngfgkelt der etngesteltten Pa- 
reuneterfOr den elgentnchen SchwelBprozess festgelegt 
wild. Dabel Ist as beteplelswalse m6glich. dasa die Pa- 
rEUfneter des Staftprogramms 22 von der Steuer- und/ 
Oder Auswertevonlchtung 4 im SchwelBgerfit 1 In Ab- 
hftngigkelt der Stromhdhe 25 fQr den eigentllchen 
SchweiBprozess autonrntisch festgelegt bzw. vergmdert 
warden. Dies kann auf die unterschledllchaten Arten 
duidigefOhrt werden, betspletswelse duich Reduktlon 
Oder Ert)6hung der Stromhdhe 25 fQr den SchwelBpro- 
zess urn einen Betrag oderelne prozentuelle Ver&ide- 
rung Oder nach elnenr) festgelegten Algorlthmus. Es ist 
auch mSglleh, dass das Startprogrannm 22 durch Bnga* 
be ainer Materlalstirke bzw. eines Motarials der zu ver- 
schweiBenden WerkstQcke 13, 14 von der Steuer- und/ 
Oder Auswertevorrichtung 4 festgelegt wird. 
|P038] Welters Ist es auch m6giich, dass in der Strom- 
quelle bzw. fan SchwelBgerlt 1 unteischledlteh definlerte 
Startprogranrvne 22, Insbesondere unterechledltehe 
Staitprogranrvne 22 ndt unteisehledllchen Parametem 
Oder Kurvenfonmen, hinteriegt sind, die von der Steuer- 
und/oder Auswertevonichtung 4 herangezogen und/ 
Oder ver&ndert bzw. von einem Benutzer ausgewfthlt 
warden kOnnen. 

[0039] AbschlleBend sal titeUBuf hingewiesen, dass In 
denzuvorbesdirlebenen AusfQhrungsbelspleien einzel- 
ne Zustdnde bzw. Darstellungen unproportional darge- 
steilt wurden, urn das Verst&ndnls der erflndungsgemfi- 
Ben Lfisung zu veibessem. 



PatentansprOohe 

1. SchwelBverfahren mtt einer ntehtabschmelzenden 
Etektrode, bel dem nach dam zflnden einee Uchlbo- 
gens zwischen der Elektrode und den zu verblnden- 
den WerkstOcken die Elektrode von einer Strom- 
quelle wXt Energie versorgt wird» dadurch gekenn- 
ZBlclinet, daas vor dem elgentfichen SchwelBpro- 
zess eIn StBitprogramm ohne EInbrlngung etnes Zu- 
satzwerkstDfles durchgaUhrt wIrd, bel dam Qber el- 
ite vorelnsteUbare Zeltdauer die Elektrode mtt puls- 
fdrmlger Energie In Fonn von Strom- oder Span- 
nungslmpulsen versorgt wtrd, wodurch das flQsslge 
Schmelzbad In Schwingung bzw. in Vibration var- 
setzt wIrd, und dass nach Ablaut des Startpro- 
gramms der ei^entflche SchwelBprozess durchge- 
fQhrtwIrd. 

2. HeftschwelBveifahran mit einer ntehtabschmelzen- 
den Elektrode und ohne Bnbilngung eInes Zusatz- 



mateilals, bei dem nach dam ZOnden eines Uchtbo- 
genszwlschen der Elektrode unddenzu verfoinden- 
den Weik^kken die Elektrode von einer Stronn- 
quelle mtt Eneigle versorgt wird, daduich gekenn- 

B aelchnet, dass vor dem elgentikihen SchwelBpro- 
zess ein Startprogramm durohgefOhrtwird, bel dam 
Qber eine voreinstellbareZettdauerdie Elektrode mtt 
pulsfSrmlger Energie In Form von Strom- oder Span- 
nungslmpulsen versorgt wird, woduroh das flQsslge 

10 Schmelzbad In Schwingung bzw. In Vibration ver- 
setzt wird, und dass nach Ablauf des Startpro- 
gramms der elgentltehe SchwelBprozess durchge- 
fOhrtwird, beidemdie Elektrode rntteinerkonstanten 
Energie versorgt wird. 

IS 

3. Verfahran nach Anspruch 1, daduich gekenn- 
zelohnet, daaa belm eigentllchen SchwelBprozess 
die Elektrode mtt einer konstanten Energie versorgt 
wird. 

20 

4. Verfahran nach Anspnich 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzelehnet, dasa die Energleelnbringung wdh- 
rend des StertprogFamnts derart geregett wird. dass 
der Mtttetwert der puisfdnnigen Energie der Ampli- 

2S tude des elngesteltten Sc^welBstromes fQr den 
nachfolgenden eigentllchen SchwelBprozess mtt 
konstantar Enefgfie entsprtcht 

5. Verfahran nach einem der AnsprQche 1 bis 4, da- 
30 durch gekennzelchnet, dass an der Stromquelle 

die Parameter des Startprogramms, Insbesondere 
die Pulsparametar, wie PulshOhe, Pulsbr^, Puls- 
f requenz, Pulspause und eventuell Kuivenfonfn, frel 
elnstallbarslnd. 

55 

6. Verfahran nach etnem der AnsprQche 1 bis 5, da- 
durch gekannielchnet, dasa die Parameter dea 
Startprogremms in Abhftngigkett der Paranrteter des 
eigentllchen SchwelBprozess automatisch von einer 

^ Steuer- und/oder Auswertevonichtung Im 
SchwelBgerBtt bzw. In der Stromquelle festgelegt 
bzw.verftndeitwerden. 

7. Verfahran nach Anspruch 6. daduich gekenn- 
^ zelohnet, dass die Parameter des Startprogramms 

in Abhfingigkeit der Amplitude des SchwelBstromes 
fQr den eigentllchen SchwelBprozess automattsch 
festgelegt bzw. ver&ndert werden. 

so 8. Verfahran nach /Vnspmch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass die Parameter des Startpro- 
gramnrta In Abhfing^kettder Materialstfirke bzw. das 
Materials der zu verschwelBenden WerkstQcke oder 
wetterer Parameter des eigentllchen SchwelBpro- 

ss zesses automatisch festgelegt bzw. verfindert wer- 
den. 

9. Verfahran nach einem der AnsprQche 6 bis 8, da- 
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dureh gdlwnnnlchMt, dass mehrere Startpro- 
gramme mit unteischiedlichen Paremetem oder 
Kurvenformen deflnlert und hlnteriegt sind und dass 
zur Auawahl der Paramater fOr daa Startprngremm 
diese definlerten und hlnterlegten Startprogramme 
von dar Stauer- und/oder Auswartevonlchtung her- 
angezogen und/oderverandeit warden. 

ia Varfahren nach e)nem der AnaprQche 1 bte 9, da- 
durch gakannzslchnot, daaa das Staitprogramm 
eine vorelnstelibare Zeitdauer nach dam ZOndan 
des Uchtbogens durchgefOhrt wild. 

11. Verfehran nach Anspmch 10, dadureh gakann- 
ziriehnat, daas wfihrend dar voralnatellbaren Z6ft- 
dauar nach dem ZOnden des Uchtbogens die Qek- 
trode mit konstanter Energie versorgt wind. 

12. Varfahren nach Anspnich 11, dadureh gekenn* 
z^hnat, daaa die Eiaklrode w&hrand dar vorein- 
ateObaren Zeitdauer nach dam ZOnden dea Ltohtbo- 
gens m!t unterBchtedllcher konstanter Eneigie als 
wfihrend das aigentDchan Schw^Bprozasses ver- 
sorgt wtrd. 



1. A welding method using a non-consumable elec- 
trode, in which the electrode is supplied with energy 
from a power souroe after the ignition of an electric 
arc between the electrode and the workpieoes to bs 
Joined, eharacterlaed In that, prior to the welding 
process proper, a start program is performed without 
Introduction of an additional material, by whteh the 
etectTDde is supplied with puiaed energy in the f omi 
of current or voltage pulses over a presettabia period 
of time, thus causing the liquid melt bath to oscillate, 
orvibrate, respectively, andthattha welding process 
proper is canled out aftertermlnation of the start pro- 
gram. 

2. A tack welding method using a non-consumabie 
etectrode and without Introduction of an additional 
matertal, in whtoh the electrode is supplied with en- 
ergy fromapower source aftarthe Ignition of an elec- 
tric aic between the electrode and the workpteoes 
to be Joined, characterised In that, prlortothe weld- 
ing process proper, a start program Is perfonned, by 
whtoh the electrode is supplied with pulsed energy 
in the fonn of cunant or voltage pulses over a pre- 
aettable period of time, thus causing the liquid melt 
bathtoosdilata, orvibrate, respectively, andthatthe 
welding process proper is canted out after termina- 
tion of the start program by aupplying the electrode 
with constant energy. 

3. A method acconflng to dalm 1, characterlaad In 



that the electrode is supplied with constant energy 
during the welding process proper. 

4^ A method according to dalm 2 or 3, characterlaad 
5 In that the Introductton of energy during the start 
program Is controlled in a mannerthat the mean val- 
ue of the pulsed energy corresponds with the ampli- 
tude of the set welding current for the subsequent, 
constant-energy wekfing process proper. 

10 

5. Amethodaccordingtoanyoneofdaimsl to4,char- 
acterlaed In that the parameters of the stan pro- 
gram, In partk:ular, the pulse parameters, such as 
pulse height, pulse width, pulse frequency, pulse 

t5 break and, possibly, curve shape are freely aettable 
at the power source. 

6. Amethodaccordingtoanyoneofclaimsl to5,char- 
acterlaed in that the panametens of the start pro- 

so gram by a control and^orevaluatton devtee provided 
in the wekfing apparatus or in the power source are 
automatteally fixed or varied as a ftinctlon of the pa- 
rameters of the welding process proper. 

^ 7. A method according to claim 6, eharacterlaed In 
that the isarametenB of the start program bxb auto- 
matically fixed or varied aaafuncdonoftheanplltude 
of the welding current used for the welding process 
proper. 

30 

8. A method according to claim 6 or 7, eharacterlaed 
In that the laarametera of the start program are au- 
tomatically fixed or varied as a function of the mate- 
rtal thickness and/or matertal of the wori(pieces to 

85 be welded orfurtherpanametersoftheweMlngproo- 
ess proper. 

9. A method according to any one of claims 6 to 8, cha^ 
acterlsed In that several start programs having dif- 

40 fenent parameters or curve shapes are defined and 
stored, and that said defined and stored start pro- 
grams are used and/or varied by the control and^or 
evaluatton devtoe to select the parametera fbr the 
start program. 

45 

10. Amethod accordlngtoany one of claims 1 to 9. char- 
acterlaad In that the start program Is carried out for 
a preaettable period of time after the ignition of the 
electric arc. 

50 

11. A method according to daim 10, characterised in 
that during said presettabia period of time after the 
Ignitton of the electric are the electrode Is suppUed 
with constant energy. 

55 

1Z A method accoraling to claim 1 1 , characterised In 
that the electrode, during the presettable period of 
time after the ignition of the electric arc, Is supplied 
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with constant energy different fronnthatBUppRed dur- 
ing the welding process proper. 

Revendlcotions 

1 . Proc^dd de soudage avec une Electrode non fusible, 
dans lequel, aprte i'amor^age tfun arc diectrtque 
entre r^lectrode et les pttees k raccorder, l'6lectrode 
est elfanentto en dnergie par une source de courant, 
C9ract6rM en ce qu'avant le proc6d6 de soudage 
proprsnrtent dit, on effectue un progranvne de d6- 
manage sans Incorporation tfun mat^riau d'appolnt, 
dans lequel r^ectrode estaliment6e, surune pdrio- 
de pr6-r6glable, en 6nergte puls6e sous la fbrme 
dimpulslons de courant ou de tension, ce qui pennet 
de f elre osciller ou vcbrer le bain de fusion liquids, et 
en ce qu'une fois le programme de ddmanage ^u- 
16, on effectue le proc6d6 de soudage proprsment 
dit 

2. Proc6d6 de soudage t dpinglage avec une Electrode 
non fusible etsans incoiporation d'un mat^riau tfap- 
point, dans lequel, aprte I'amorQage d'un arc 6lec- 
trtque entre P^lectrode et tes pieces k raccorder, 
r^lectrode est aliment6e en dnergle par une source 
de couranti cmsMM en ce qu'avant le proc6d6 
de soudage proprement dit, on effectue un program- 
me de d6manage, dans lequel P^lectrode est ali- 
mentte, sur une periods prd-r6glable, en 6nergle 
pul86e sous fonne d'impuisions de courant ou de 
tension, ce qui permet de falre osdiler ou vibrer le 
bain de fusion Dqulde, et en ce qu'une fois le pro- 
gramme de d^manBge 6coul6, on effectue le procd- 
d6 de soudage proprement dit, dans lequel i'^lectro- 
de est aliment6e par une 6netgie constants. 

3. Proc^dd selon la revendlcatlon 1, caract^rlsi en 
ce que, dans le proc6d6 de soudage proprement 
dit, I'^lectrode est alhnentte en dnergie constants. 

4^ Pn)c6d6selontar6vendication2ou3, 

caracti6rle6 en ce que Papport d'6nergle pendant 
le programme de d6manage est rdgl6 de manl^re 
que la valeur moyenne de P^nergle puisne corres- 
ponde k femplltude du courant de soudage r6gl6 
pour le proc6d6 de soudage proprement dit sutvant 
sous 6nergie conslante. 

5. Proc^dd seion rune quetconque des ravendications 
^kAt caract^rtsd en oe que Ton peut r6gler Dbre- 
ment les paramMres du prc^pramnte de d6marrage 
sur te source de courant, en partlculler les param§- 
tres des Impulsions comme la hauteur des Impul- 
sions, la largeur des impulsions, la frequence des 
Impulsions, la pause des Impulsions et dventueile- 
ment rallurs de la courbe. 



6. Proc6d6 selon Pune queloonque des revendlcations 
1 kB, caract6rM en ce que les paramdtres du 
programme de d^marrage sent ddflnis ou modifies 
autontatiquement en fbndton des paramdtrss du 

B proc6d6 de soudage proprement dit par un dispositff 
de commande et/ou d*exploitatlon dans Papparell de 
soudage ou dans la source de courant 

7. Proc6d6 selon la revendtoation 6, ceraetiriee en 
TO ce q ue las param^trss du progrsmms de d^marrage 

sont ddfinis ou modifies automaliquement en fonc- 
tlon de Pamplitude du courant de soudage pour le 
proc6d6 de soudage proprement dit 

IS 8. Proc6d68elonlarevendicalion6ou7,caracl6rM 
en ce que les paramdtres du programme de d6mar- 
rage sont ddfinls ou modifies automatiquement en 
fonction de Pdpaisseur du mat^rlau ou du mat6riau 
des pidces k souder ou tf autres panamdtres du pro- 

^ c6d6 de soudage proprsment dtt. 

9. Proc6d6 selon fune queiconque des revendlcations 
6kS, caractirls^ en ce que plusleurs programmes 
de d^marrage avec dlff^rents param^tres ou alluras 
de courbes sont ddfinis et enregtstrte et en ce que, 
pour choisir les paramdtres pour le programme de 
d^marrage, ces programmes de ddmarrage ddfinls 
et enreglstrSs sont utlDste et/ou modifies par le dis- 
posltif de commande et/ou d'exploitation. 

30 

10. Proc6d6 selon Pune queloonque des revendlcafions 
1 it 9, c8fBot6rl86 en oe que le programme de d^ 
marrage s'effectue une p6riode de temps pr6-r6gla- 
bte Bfitks Pamorgage de Pare ^lectrlque. 

as 

11. Proc6d6 selon la revendlcatlon 10, caract^rM en 
ce que, pendant la p6riode de temps pr6-r^lable, 
apr&s Pamor^ge de Para 61ectrique, P^lectrode est 
allment^e en 6nergie constante. 

40 

12. Proc6d6 selon la revendlcatlon 11. caractiris^ en 
ce que P^lectrode est aiimentde pendant la pdilode 
pr6-r6glable, eprte Pamor^age de Pare disctrlque, 
en dnergle constante difKrente de celle utlllste au 

45 courB du proc6d6 de soudage proprement dit 
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